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A. Latar Belakang Masalah 
 Perkembangan sektor industri dewasa ini semakin meningkat 
dengan pesat, hal ini menyebabkan perusahaan berlomba-lomba 
untuk menghasilkan produk yang berkualitas. Keadaan ini 
menyebabkan perusahaan harus mampu mempertahankan usaha 
yang telah dikelolanya. Apabila kualitas produk yang dihasilkan baik, 
perusahaan akan lebih mudah memasarkan produknya sehingga 
perusahaan mampu bertahan dalam menghadapi persaingan. Kualitas 
suatu produk adalah keadaan dari suatu produk yang menunjukkan 
kemampuan produk tersebut didalam menjalankan fungsi untuk 
memenuhi kebutuhan konsumen. Semakin tinggi kemampuan produk 
dalam memenuhi kebutuhan konsumen berarti semakin berkualitas 
produk tersebut dan suatu produk berkualitas tinggi jika dapat 
memenuhi tujuan untuk produk itu diciptakan. 
 Untuk menghasilkan produk yang mampu bersaing dipasar, 
perlu adanya perhitungan dan perencanaan yang mantap, sebelum 
perusahaan mulai memproduksi atau memasarkan produknya. Agar 
dapat menghasilkan produk yang berkualitas maka perusahaan 
melakukan berbagai usaha salah satunya dengan melakukan 
pengawasan disetiap proses produksi. Proses produksi adalah 
kegiatan dengan melibatkan tenaga manusia, bahan serta peralatan 
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untuk menghasilkan produk yang berguna Yamit (1998 : 116). Proses 
produksi akan berakhir ketika produk yang dihasilkan dilakukan 
pengepakan untuk siap dipasarkan kepada konsumen. Dengan 
demikian dalam proses produksi terjadi berbagai macam proses antara 
lain proses pembuatan, proses perakitan, proses pengujian dan proses 
pengepakan. 
 Pengawasan hasil produksi sangat diperlukan untuk menekan 
jumlah produk cacat. Produk cacat adalah produk yang tidak sesuai 
dengan standar yang ditentukan oleh PT.Tomoko Daya Perkasa, 
misalnya produk tersebut menekuk, melipat, kelihatan bintik transparan 
dibawah lampu, bila dipijat keras dan gembuk, ukuran atau lebar tidak 
sesuai dengan permintaan konsumen dan bila diraba terlalu keras. 
Produk cacat disini disebabkan oleh kesalahan mesin. Hal ini 
menyebabkan perlunya ditentukan besarnya rata-rata kerusakan 
produk per unit, batas pengendalian atas dan batas pengendalian 
bawah. Berdasarkan latar belakang tersebut, maka diambil tema 
penelitian mengenai pengendalian kualitas produk pada sebuah 
perusahaan dengan judul “Analisis Pengendalian Kualitas 
dengan Menggunakan Metode C-Chart  pada PT. Tomoko 
Daya Perkasa Metallizing Industri Palur-Karanganyar”. 
 
B. Rumusan Masalah 
 Berdasarkan latar belakang masalah diatas, maka dirumuskan 
permasalahan yaitu: 
  13 
1. Bagaimana proses pembuatan plastik metalis pada PT. 
Tomoko Daya Perkasa ? 
2.  Berapa rata-rata kerusakan produk akhir per unit di PT. 
Tomoko Daya Perkaya ? 
3. Berapa batas pengendalian atas dan batas pengendalian 
bawah  produk akhir di PT. Tomoko Daya Perkaya ?  
4. Apa saja penyebab kerusakan produk akhir pada PT. 
Tomoko Daya Perkaya ? 
 
C. Tujuan Penelitian  
Penelitian ini bertujuan untuk :  
1. Mengetahui proses pembuatan plastik metalis pada PT. 
Tomoko Daya Perkasa.  
2. Mengetahui rata-rata kerusakan produk akhir per unit di PT. 
Tomoko Daya Perkaya. 
3. Mengetahui batas pengendalian atas dan batas 
pengendalian bawah produk akhir di PT. Tomoko Daya 
Perkaya. 
4. Mengetahui penyebab kerusakan produk akhir pada PT. 
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D. Manfaat Penelitian  
 Manfaat atau kegunaan penelitian ini antara lain :  
1. Bagi penulis 
Dapat memahami serta melaksanakan aplikasi ilmu manajemen 
yang telah dipelajari selama perkuliahan, antara lain 
pengendalian kualitas, metode penelitian dan mengetahui secara 
langsung proses pembuatan plastik metalis. 
2. Bagi Perusahaan  
Sebagai bahan masukan dan bahan pertimbangan bagi 
perusahaan dalam membuat, mengambil keputusan yang 
berhubungan dengan produksi terutama standar kualitas produk 
perusahaan. 
3. Bagi Pembaca  
Untuk menambah wawasan dan pengetahuan tentang 
pengendalian kualitas pada perusahaan serta sebagai masukan 
untuk pengembangan dan penelitian lebih lanjut. 
 
E. Metode Penelitian  
1. Ruang Lingkup Penelitian  
Sebuah perusahaan yang bergerak dalam bidang jasa proses 
metallizing industry. 
2. Lokasi Penelitian  
PT. Tomoko Daya Perkasa terletak dikawasan industri dengan 
alamat Jl. Solo-Karanganyar km 8,3 Jetis, Palur, Solo. Yang 
dijadikan pertimbangan dalam melakukan penelitian adalah : 
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a. Letak dari perusahaan yang mudah dijangkau sehingga dapat 
menghemat waktu, tenaga dan biaya transformasi. 
b. Data yang dibutuhkan untuk mendukung atau memperkuat 
penelitian yang dibutuhkan cukup. 
3. Sumber Data  
Data yang diperlukan dalam penelitian ini adalah data sekunder. 
Data sekunder meliputi jumlah produksi sebesar 1.804.760 dan 
jumlah produk rusak sebesar 4.175 selama satu tahun (tahun 
2005). 
4. Teknik Pengumpulan Data  
a. Wawancara (Interview) 
Mengadakan wawancara secara langsung dengan pimpinan 
perusahaan dan petugas yang bersangkutan dalam lingkungan 
perusahaan. 
b. Pengamatan (Observasi)  
Dengan cara mengamati secara langsung kegiatan proses 
produksi di PT. Tomoko Daya Perkasa. 
c. Studi Pustaka  
Dengan mengumpulkan data mengenai teori-teori dan 
membaca buku khususnya yang berhubungan dengan 
pengendalian kualitas.  
d. Dokumentasi  
Penulis diberi data pihak perusahaan dari awal mulai produksi 
sampai menjadi produk akhir . 
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5. Teknik Pembahasan Data  
a. Teknik pembahasan deskriptif  
Dalam pembahasan data secara terarah, berurutan dan 
mendalam mengenai pokok permasalahan yang telah 
ditentukan. Pembahasan dengan metode ini secara garis besar 
mengacu pada literatur dan fakta yang diperoleh selama 
pelaksanaan penelitian, baik secara wawancara, observasi 
maupun studi pustaka yang dilakukan. Adapun pokok 
permasalahan yang akan dibahas dalam metode ini yaitu 
tentang proses pembuatan plastik metalis pada PT. Tomoko 
Daya Perkasa Metallizing Industi.  
b. Teknik pembahasan Statistical Quality Control 
Statistical Quality Control atau pengendalian kualitas secara 
statistik digunakan dalam menganalisa pengendalian kualitas 
proses metallizing pada PT. Tomoko Daya Perkasa, yaitu 
dengan menggunakan metode C-chart. Analisis C-chart 
digunakan untuk mengendalikan jumlah kecacatan per unit 
output. 
Langkah -langkah penyusunan C-chart : 
a. Menghitung jumlah kecacatan rata-rata per unit  
 c  =  SC 
         Sn   
Keterangan   
SC   =  Total  jumlah kerusakan  
Sn = Jumlah bulan yang di observasi 
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b. Menentukan standar deviasi 
sc = C  
Keterangan: sc   = Standar deviasi 
 c     = Rata-rata kerusakan 
c. Menghitung batas kendali atas dan batas kendali bawah :  
 UCLC  = C3c s+  
LCLC = C3c s-  
Keterangan  
c  = jumlah kecacatan  rata-rata  per unit  
sc = standar deviasi  
UCL = batas kendali  atas (upper  control limit)  














A. Produksi dan Proses Produksi 
 Produksi menurut Ahyari (1994 : 6) diartikan sebagai kegiatan 
yang dapat menimbulkan tambahan manfaat atau penciptaan faedah 
baru. Faedah atau manfaat ini dapat terdiri dari beberapa macam, 
misalnya faedah bentuk, faedah waktu, faedah tempat serta kombinasi 
dari faedah tersebut. Sedangkan produksi menurut Render dan Heizer 
(2001 : 2) produksi adalah penciptaan barang dan jasa. 
 Proses produksi merupakan suatu metode maupun teknik 
kegiatan penciptaan faedah baru, Ahyari (1994:44). Sedangkan 
menurut Yamit (1998:116) proses produksi merupakan kegiatan 
dengan melibatkan tenaga manusia, bahan serta peralatan untuk 
menghasilkan produk yang berguna. Dari definisi diatas dapat dilihat 
bahwa proses produksi pada hakekatnya adalah proses pengubahan 
(transformasi) dari bahan atau komponen (input) menjadi produk lain 
yang mempunyai nilai lebih tinggi atau dalam proses terjadi 











Gambar 1.1 Gambar umum proses produksi 
Sumber : Yamit (1998: 116) 
 
Gambar 1.1 menunjukkan bahwa setelah semua unsur input yang 
dibutuhkan tersedia, maka proses produksi dapat dimulai yang meliputi 
proses pembuatan dalam unit-unit prosesing maupun dalam unit-unit 
perakitan dengan prosedur yang benar dan dikontrol untuk 
mendapatkan kesesuaian dengan desain yang telah ditetapkan. 
Proses produksi akan berakhir ketika produk yang dihasilkan dilakukan 
pengepakan untuk siap dipasarkan kepada konsumen. Dengan 
demikian dalam proses produksi terjadi berbagai macam proses, 
antara lain (1) Proses pembuatan, (2) Proses perakitan, (3) Proses 
pengujian, (4) Proses pengepakan. 
 
B. Biaya Inspeksi  
 Menurut Render dan Heizer (2004 : 255) biaya kualitas dibagi 
menjadi empat kategori antara lain : 
1. Biaya pencegahan : Biaya yang terkait dengan pengurangan 





- Bahan /komponen     
-  Energi 










- Barang atau 
- Jasa 
- Produk sampingan 
- Sisa-sisa proses 
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2. Biaya penaksiran: Biaya yang dikaitkan dengan proses evaluasi 
produk, proses, komponen dan jasa (contoh : biaya percobaan, lab 
dan penguji). 
3. Biaya internal : Biaya yang diakibatkan oleh proses produksi kom-
ponen atau jasa yang rusak sebelum diantarkan kepelanggan 
(contoh: rework, scrap dan waktu menunggu disebabkan mesin 
rusak (downtime). 
4. Biaya eksternal : Biaya yang terjadi setelah pengiriman barang atau 
jasa yang cacat (contoh : rework, barang dikembalikan, kewajiban, 
kehilangan goodwiil dan biaya pada masyarakat). 
 
C. Inspeksi 
 Menurut Handoko (1994 : 427) inspeksi adalah kegiatan 
implementasi kualitas utama, yang berjalan dengan basis hari kehari. 
Tujuan inspeksi adalah menghentikan pembuatan komponen-
komponen rusak atau menghentikan jasa yang tidak berguna. Inspeksi 
dibagi menjadi dua yaitu inspeksi floor dan inspeksi terpusat. Kebaikan-
kebaikan inspeksi floor antara lain menghemat kegiatan penanganan 
bahan, memungkinkan bahan-bahan bergerak lebih cepat dan 
mencegah kerusakan-kerusakan yang lebih parah. Sedangkan 
kelemahan-kelemahannya adalah karyawan dan mesin-mesin harus 
menunggu para pemeriksa dan pemeriksa harus membawa peralatan-
peralatan inspeksi kesetiap tempat. Dilain pihak, inspeksi terpusat 
(central inspection) mempunyai kebaikan antara lain menghemat waktu 
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inspeksi, peralatan inspeksi khusus dapat dipergunakan dan 
menghemat biaya inspeksi. Sedangkan kelemahan-kelemahannya 
adalah menaikkan biaya-biaya transportasi dan penanganan bahan 
lebih mengakibatkan penundaan- penundaan (sehingga barang-barang 
bergerak lebih lambat) dan menaikkan kerugian-kerugian dalam bentuk 
pekerjaan ulang dan sisa. 
 
D. Kualitas 
 Menurut Yamit (1998:336) kualitas merupakan suatu istilah 
relatif yang sangat bergantung pada situasi . Ditinjau dari pandangan 
konsumen secara subyektif orang mengatakan kualitas adalah sesuatu 
yang cocok dengan selera (fitness for use). Faktor-faktor yang 
mempengaruhi kualitas antara lain : 
1. Fasilitas operasi seperti kondisi fisik bangunan  
2. Peralatan dan perlengkapan (tools dan equipment) 
3. Bahan baku atau material  
4. Pekerja ataupun staf organisasi  
Sedangkan menurut Render dan Heizer (2001:92) kualitas adalah 
totalitas bentuk dan karakteristik barang atau jasa yang menunjukkan 
kemampuannya untuk memuaskan kebutuhan-kebutuhan yang tampak 
jelas maupun yang tersembunyi. 
 Faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas perusahaan antara 
lain : 
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1. Biaya dan pangsa pasar  
2. Reputasi perusahaan  
3. Pertanggung jawaban produk 
4. Implikasi internasional 
 Sedangkan faktor-faktor yang menentukan kualitas jasa antara 
lain: 
1. Realibilitas            : Konsistensi dari kinerja dan dapat dipercaya . 
2. Responsiveness   : Kemauan atau kesiapan dari karyawan untuk 
memberikan pelayanan. 
3. Competence : Penguasaan skill dan pengetahuan yang di-
butuhkan untuk memberikan jasa (pelayanan). 
4. Akses : Kedekatan dan kemudahan untuk dihubungi.  
5. Courtesy : Kesopanan, rasa hormat, perhatian, dan 
keramahtamahan dari karyawan (termasuk 
resepsionis, operator telepon, dan lain-lain).  
6. Komunikasi : Menginformasikan kepada konsumen dalam 
bahasa yang dimengerti. 
7. Kredibilitas : Kepercayaan dan kejujuran. 
8. Keamanan : Bebas dari bahaya, resiko, dan keraguan. 
9. Mengerti akan konsumen :  Usaha-usaha untuk mengerti kebutuh-
an konsumen. 
10. Tangibles : Bukti nyata (fisik) dari jasa. 
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E. Pengendalian Kualitas  
 Menurut Ahyari (1987 :239) yang dimaksud dengan 
pengendalian kualitas adalah suatu aktivitas (manajemen perusahaan) 
untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas produk atau jasa 
perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana telah direncanakan.  
Dari pengertian diatas, maka dapat dilihat bahwa pengendalian 
kualitas merupakan tindakan prefentif (penjagaan) yang dilaksanakan 
sebelum kualitas produk atau jasa tersebut terjadi, dan sebagai usaha 
untuk mengarahkan agar kesalahan kualitas tersebut tidak terjadi 
dalam proses produksi, sehingga usaha untuk memenuhi standar 
kualitas dapat tercapai. 
 Menurut Assauri (1997 : 208) tujuan pengendalian kualitas 
antara lain: 
1. Agar hasil produksi dapat mencapai standar mutu dan kualitas yang 
telah ditetapkan. 
2. Mengusahakan biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin. 
3. Mengusahakan agar biaya produksi dapat serendah mungkin 
4. Agar biaya desain serta produk dan proses mutu menjadi sekecil 
mungkin. 
 
F. Pendekatan Pengendalian Kualitas  
 Pemilihan pendekatan pengendalian kualitas yang tepat akan 
sangat berpengaruh bagi efektivitas dan efisiensi pengendalian 
kualitas itu sendiri. 
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 Pendekatan pengendalian kualitas ditentukan oleh perbedaan 
jenis industri, bahan baku yang digunakan, output akhir, peralatan dan 
mesin produksi, karyawan dan sebagainya. 
Ahyari (1987 : 255) mengemukakan bahwa pendekatan pengendalian 
kualitas dibagi menjadi : 
1. Pendekatan bahan baku  
Merupakan upaya pengendalian kualitas melalui seleksi bahan 
baku yang akan dipergunakan dalam proses produksi pada 
perusahaan yang bersangkutan. Bahan baku merupakan faktor 
yang berpengaruh cukup besar bagi kualitas produk akhir, karena 
kualitas bahan baku merupakan titik awal kualitas suatu produk. 
Bahkan kualitas beberapa produk tertentu mutlak ditentukan oleh 
bahan bakunya, misalkan kerajinan tangan dari kayu, industri 
makanan dan sebagainya.  
2. Pendekatan proses  
Merupakan upaya pendekatan kualitas melalui pengawasan proses 
produksi sehingga proses produksi yang dilakukan dapat berjalan 
dengan sebaik-baiknya. Dengan proses produksi yang lancar dan 
memenuhi serta sesuai dengan prosedur, maka diharapkan 
kemungkinan kesalahan dapat diminimalkan dan diperoleh hasil 
produksi yang berkualitas.  
3. Pendekatan produk akhir  
Merupakan upaya pendekatan kualitas dengan melihat produk 
akhir yang menjadi hasil dari perusahaan tersebut , sehingga dari 
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kegiatan ini akan didapat dan dipisahkan apakah produk dari 
perusahaan yang bersangkutan telah memenuhi standar mutu yang 
telah ditentukan atau masih memerlukan beberapa bagian, atau 
bahkan merupakan produk gagal.  
 Dengan adanya tiga macam jenis pendekatan dalam 
pengendalian kualitas di atas, maka perusahaan harus menyesuaikan 
pendekatan yang akan mereka lakukan. Hal tersebut sudah barang 
tentu berkaitan langsung dengan spesifikasi produksi yang mereka 
terapkan, mulai dari bahan, input lain seperti SDM, mesin serta 
peralatan hingga produk yang dihasilkan. 
 
G. Teknik Pengendalian Kualitas 
 Teknik pengendalian kualitas menurut Render dan Heizer (2001 
: 124) meliputi: 
1. Control chart untuk variabel 
Variabel control chart adalah variabel bersambung yang dapat 
diukur, misalnya berat dan volume. Variabel control chart yang 
umum digunakan adalah : 
a. Mean chart (X– chart) 
Mean chart menggunakan rata-rata proses dari sampel. Mean 
dari tiap sampel dihitung dan di gambar pada grafik, titik-titik 
(point) tersebut merupakan mean sampel. Rumus menentukan 
batas kendali. 
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UCL
X
  = X  + A2R 
LCL
X
  = X  - A2R 
Keterangan: 
UCL = Batas kendali atas (upper control limit) 
LCL = Batas kendali bawah (lower control limit)  
R  = selang (range) 
A2  = nilai yang ditemukan 
X  = rata-rata dari rata-rata sampel 
b. Range chart (R-chart)  
Range adalah perbedaan nilai terkecil dan terbesar dalam 
sampel. Range ini lebih mencerminkan variabilitas proses dari-
pada kecondongan terhadap nilai mean. Rumus menentukan 
batas kendali adalah : 
UCLR = D 4 R  
LCLR  = D 3 R  





R   = range tiap sampel 
K   =  jumlah sampel 
UCL = Batas kendali atas (upper control limit) 
LCL = Batas kendali bawah (lower control limit)  
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2. Control chart untuk atribut  
Bagan control ini digunakan bila pengukuran dari unit sampel 
diklasifikasikan dalam dua kategori, misalnya baik atau buruk, 
sukses atau gagal dan sebagainya. Macam control chart untuk 
atribut adalah: 
a. P-chart  
P-chart menggunakan proporsi dari kerusakan atau kecacatan 
barang dalam sampel sebagai statistic sampel. Dengan P-chart, 
sampel diambil secara periodik dari proses produksi dan 
proporsi dari barang yang rusak atau cacat dalam sampel 
ditentukan untuk melihat proporsi tersebut masih tercakup 
dalam batasan control grafik. 





SP =  Jumlah produk rusak  
n =   jumlah sampel 
UCLP =  P  + z sp 
LCLP =  P  - z sp 
Keterangan 
P       = rata –rata sampel dari proporsi kerusakan  
Z       = jumlah standar deviasi dari rata – rata proses  
sp     = standar deviasi dari proporsi sampel  
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UCL = batas kendali atas (upper control limit) 
LCL = batas kendali bawah (lower control limit)  
Semakin kecil nilai z, semakin sempit batasan dan grafik 
semakin sensitive terhadap perubahan. 
b. C-chart  
C-chart digunakan untuk mengendalikan jumlah kecacatan per 







Keterangan   
SC  =  Total  jumlah kerusakan  
Sn = Jumlah bulan yang di observasi 
UCLC = C3c s+  
LCLC  = C3c s-  
Keterangan  
c  = jumlah kecacatan  rata-rata  per unit  
sc = standar deviasi  
UCL = batas kendali  atas (upper  control limit)  









A. Gambar Objek Penelitian 
1. Sejarah, Tujuan dan Modal Perusahaan 
 PT. Tomoko Daya Perkasa merupakan perusahaan yang 
bergerak dalam bidang Metallizing industri. Perusahaan ini berdiri 
pada tahun 1985 dan diresmikan pada tahun 1986 oleh Menteri 
Perindustrian bapak Hartarto dan Menteri Tenaga Kerja bapak 
Sudomo. Dalam sejarahnya PT. Tomoko Daya Perkasa merupakan 
perusahaan pertama di jawa tengah dan kedua di Indonesia yang 
bergerak dalam bidang metallizing industri. 
           Tujuan yang ingin dicapai oleh PT. Tomoko Daya Perkasa 
meliputi tujuan kedalam dan tujuan keluar: 
a. Tujuan Keluar 
Ikut berpartisipasi dalam pembangunan bangsa dalam hal ini 
pemenuhan kebutuhan masyarakat akan produk dan membuka 
lapangan kerja sehingga dapat mengurangi tingkat 
pengangguran yang begitu besar serta memberikan manfaat 
dan kemakmuran bagi lingkungan sekitar 
b. Tujuan Kedalam 
Tujuan yang ingin dicapai PT. Tomoko Daya Perkasa yaitu 
untuk memperoleh keuntungan dalam rangka mempertahankan 
kelangsungan hidup perusahaan dan memperluas usahanya. 
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          Struktur permodalan perusahaan ini dimiliki oleh bapak 
Thomas Kosasih dan keluarga sebesar 55% serta bapak 
Soemartono dan keluarga sebesar 45%. Pada awal berdiri 
perusahaan ini mempunyai 1 buah mesin metallizing dan 1 buah 
mesin rewinding namun sekarang menjadi 2 buah mesin 
metallizing, 3 mesin rewinding dan mesin slitter. 
 
2. Deskripsi Geografis 
 PT. Tomoko Daya Perkasa terletak dikawasan industri dengan 
alamat Jalan Raya Solo-Sragen KM 8, 3 Jetis, Palur Karanganyar-
Solo. Lokasi  perusahaan ini sangat mudah dijangkau dengan 
sarana transportasi umum sehingga memudahkan akses keluar 
masuk barang maupun kegiatan karyawan lainnya. Salah satu 
faktor yang menjadi pilihan menempati daerah ini adalah 
tersedianya tenaga kerja pada tingkat operator/tenaga teknik 
menengah sehingga sangat membantu kelancaran proses produksi 
perusahaan. 
 
3. Struktur Organisasi Perusahaan 
 Struktur Organisasi merupakan salah satu faktor penting untuk 
mencapai tujuan yang yang telah ditetapkan. Hal ini digambarkan 
melalui hubungan diantara elemen-elemen yang membentuk suatu 
organisasi, seperti hubungan yang baik antara atasan dan 
bawahan maupun bawahan dengan bawahan. Interaksi tersebut 
tidak lepas dari kegiatan perencanaan, pengorganisasian serta 
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pengontrolan semua kegiatan yang menghasilkan barang guna 
mencapai keuntungan yang sebesar-besarnya. 
 PT. Tomoko Daya Perkasa merupakan perusahaan dalam 
bentuk perorangan. Struktur organisasi dipimpin oleh seorang 
direktrur yang bertanggung jawab kepada dewan komisaris dan 
dibantu manajer-manajer yang dibawahi kepala bagian. 
 Perincian tugas masing-masing adalah sebagai berikut : 
a. Dewan Komisaris 
Bertugas menentukan garis-garis besar kebijaksanaan 
perusahaan, melakukan evaluasi atas pertanggung jawaban 
direktur serta mengangkat dan memperhentikan direktur. 
b. Direktur 
Bertugas memimpin dan mendelegasikan operasi perusahaan 
guna mencapai sasaran yang telah ditetapkan, membuat 
laporan tahunan kepada komisaris serta mengangkat dan 
memberhentikan karyawan. 
c. Manejer Produksi 
Bertugas memimpin dan mengendalikan jalannya produksi serta 
melaporkan hasil kerjanya kepada Direktur. Tanggung jawabnya 
antara lain: 
1) Kelancaran produksi dan tercapainya kualitas yang telah 
ditetapkan. 
2) Tercapainya kuantitas produksi dengan biaya produksi 
minimum. 
  22 
 Dalam menjalankan tugasnya seorang manajer produksi 
dibantu oleh: 
a) Asisten Manajer 
Bertugas mengawasi jalannya proses produksi serta 
meminta laporan hasil kerja dari bagian quality control, 
bagian supervisor I, II, dan III, bagian administrasi produksi, 
bagian pembelian serta bagian maintenance.  
b) Bagian Quality Control  
Bertugas membantu manajer produksi dalam mengawasi 
serta mengontrol kualitas produksi agar sesuai dengan 
standar yang telah ditetapkan.  
c) Supervisor I, II, III 
Betugas memimpin produksi secara bergantian pada shift I, 
II atau III dan melaporkan hasil kerjanya kepada manajer 
produksi. Bagian supervisor dibagi menjadi lima bagian 
antara lain : 
1) Bagian metallizing : Bertugas mengawasi jalannya proses 
metallizing. 
2) Bagian Rewinding : Bertugas mengawasi jalanya proses 
rewinding. 
3) Bagian slitting : Bertugas membagi lebar bahan menjadi 
dua atau lebih ukuran. 
4) Bagian Packing : Bertugas mencatat nomor roll, nomor 
box, nomor Dp, jumlah roll dan memberikan keterangan 
tentang joint. 
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5) Bagian gudang  : Bertugas mengawasi barang hasil 
produksi dan menaruh barang yang rusak. 
d) Bagian Administrasi Produksi 
Bertugas menerima dan mengirimkan barang dengan 
disertai dokumen pendukung seperti surat jalan serta 
bertanggung jawab atas pekerjaannya kepada manejer 
produksi. 
e) Bagian pembelian 
Bertugas memesan bahan-bahan yang diperlukan untuk 
keperluan proses produksi sehinga tidak terjadi kekurangan 
persediaan. 
f) Maintenance 
Bertugas merawat mesin- mesin produksi secara teratur 
agar dapat bekerja dengan lancar serta memperbaiki bila 
ada kerusakan. 
d. Manajer Pemasaran 
Bertugas memasarkan hasil produksi, mencari peluang dengan 
menambah jumlah konsumen, membina hubungan yang baik 
dengan konsumen serta mengevaluasi kondisi pasar secara 
berkala dan melaporkan kepada Direktur. 
e. Manajer Keuangan 
Bertugas mengawasi kegiatan transaksi keuangan, pengeluaran 
dan semua biaya yang menyangkut proses operasi perusahaan 
serta melaporkan hasil kerja secara berkala kepada Direktur.  
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f. Manajer Personalia 
Bertugas merekut karyawan baru, mengevaluasi kinerja 
karyawan, melakukan tugas yang berhubungan dengan instansi 
pemerintah seperti depnaker, menyusun KKB (kesepakatan 
kerja bersama) dengan serikat pekerja serta melaporkan hasil 
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4. Ketenaga Kerjaan (SDM) 
 Dalam proses produksi PT.Tomoko Daya Perkasa meng-
gunakan tenaga kerja dengan kualifikasi lulusan DIII Teknik Mesin 
untuk supervisor, DIII Elektronik/Listrik untuk maintenance, DIII 
Akuntansi/Managemen untuk Administrasi, STM Mesin/Listrik/ 
Otomotip untuk operator produksi dan lain-lain. Sistem penggajian 
pada PT.Tomoko Daya Perkasa, terbagi kedalam tiga golongan 
yaitu : 
a. Sistem penggajian harian. 
b. Sistem penggajian mingguan. 
c. Sistem penggajian bulanan. 
Disamping sistem penggajian tersebut, masih dimungkinkan bagi 
karyawan untuk mendapatkan gaji tambahan dari kerja lembur. 
Proses produksi pada PT. Tomoko Daya Perkasa berlangsung 24 
jam setiap hari (senin sampai dengan sabtu).Proses produksi juga 
dilakukan pada hari libur jika terdapat banyak order. Jumlah 
karyawan di PT. Tomoko Daya Perkasa adalah 120 orang yang 
terbagi menjadi dua golongan, yaitu : 
a. Jadwal kerja harian untuk karyawan kantor 
Tabel III.1  
KERJA HARIAN KARYAWAN 
 
Hari Jam kerja Jam istirahat 
Senin –kamis 08.00 – 16.00 11.30 – 12.30 
Jumat 08.00 -  16.00 11.30  - 13.00 
Sabtu 08.00 – 12.30  
Sumber : PT. TOMOKO DAYA PERKASA 
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b. Jadwal kerja untuk karyawan bagian produksi  
Jam kerja bagian produksi terbagi menjadi tiga shift, yaitu : 
1) Shift  I bekerja jam 06.00 – 14.00 
2) Shift II bekerja jam 14.00 – 22.00 
3) Shift III bekerja jam 22.00 – 06.00 
Disamping memperoleh gaji dan uang lembur, karyawan juga 
memperoleh jaminan sosial antara lain : 
a. Jaminan kesehatan  
Jika karyawan sakit akan memperoleh pengobatan secara gratis 
dari perusahaan. 
b. Jaminan kecelakaan kerja 
Dengan mengikuti program dari PT. Jamsostek seluruh 
karyawan dijamin sejak berangkat dari rumah sampai kerumah 
lagi. 
c. Jaminan hari tua 
Setiap karyawan memperoleh jaminan yang besarnya sesuai 
penghasilannya . 
d. Tunjangan hari raya 
Diberikan setiap menjelang lebaran yang besarnya sesuai 
ketentuan yang berlaku. 
e. Fasilitas lain 
Fasilitas yang diberikan antara lain seragam kerja, dan rekreasi 
bersama yang dilakukan setiap beberapa tahun sekali. 
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5. Pemasaran  
 Barang yang dihasilkan dari PT. Tomoko Daya Perkasa 
belum bisa dipergunakan secara langsung oleh konsumen tetapi 
masih memerlukan proses lain, sehingga sistem pemasaran atas 
hasil produksi dilakukan keperusahaan lain yang memerlukan 
produk metallizing. Untuk itu diperlukan cara yang baik dalam 
membina serta mencari konsumen baru. Hal – hal yang dilakukan 
antara lain : 
a. Memproduksi barang dengan kualitas yang baik . 
b. Harga jual yang bersaing / tidak mahal. 
c. Waktu kerja yang tepat. 
d. Memperhatikan keluhan konsumen misalnya bila ada komplain. 
 
B. Laporan Magang Kerja 
 Magang kerja merupakan suatu kegiatan yang dilaksanakan 
oleh mahasiswa secara berkelompok atau individu dengan tujuan 
langsung kedunia kerja atau masyarakat. Kegiatan tersebut difokuskan 
pada Industri, UKM, instansi pemerintah, swasta dan kelompok 
masyarakat umum. Bentuk kegiatan magang meliputi pelatihan, 
pendampingan dan penyuluhan. Sebelum melaksanakan magang 
kerja, mahasiswa harus mengenal pengetahuan praktis untuk 
konsentrasi ke industri.  
       Magang kerja dilaksanakan di PT.Tomoko Daya Perkasa  
Metallizing Industri dengan alamat Jalan Raya Solo – Sragen Km 8,3 
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Jetis, Palur – Karanganyar. Dilakukan pada tanggal 3 februari 2006 
sampai dengan 3 maret 2006. Kegiatan magang dilakukan 3 kali dalam 
seminggu yaitu pada hari senin, rabu dan jumat. Pelaksanaan magang 
kerja harus memenuhi ketentuan–kententuan yang ditetapkan 
perusahaan : 
1. Magang dimulai pukul 09.00 – 12.00. 
2. Mahasiswa berpakaian rapi dan sopan. 
3. Mahasiswa didampingi manajer personalia. 
 Dalam pelaksanaan magang kerja manfaat yang dapat 
diperoleh antara lain : 
a. Mengetahui secara langsung proses produksi pada PT. Tomoko 
Daya Perkasa . 
b. Memperoleh data untuk Tugas Akhir. 
c. Mengetahui secara langsung pekerjaan karyawan. 
d. Mengetahui peralatan yang digunakan dalam proses produksi pada 
PT. Tomoko Daya Perkasa. 
 Waktu magang tersebut merupakan kesepakatan yang telah 
disetujui antara pihak perusahaan dengan pihak mahasiswa sebagai 
peserta magang. Sesuai dengan bidang kami yaitu manajemen 
industri, pelaksanaan kegiatan magang kerja diarahkan pada dua 
kegiatan utama yaitu pencatatan laporan produksi dan terjun 
kelapangan langsung. Sebagai acuan dalam menulis Tugas Akhir, 
kegiatan yang kami laksanakan dilokasi produksi adalah : 
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1. Mengamati proses produksi dari awal sampai akhir. 
2. Mengamati jumlah pembelian bahan baku oleh perusahaan beserta 
persediaannya. 
3. Mendapatkan pengarahan dari pembimbing lapangan. 
4. Melakukan wawancara dengan manajer produksi. 
5. Mengamati jumlah bahan baku dari proses produksi yang 
digunakan. 
6. Melakukan pencatatan atau pemeriksaan (inspection) untuk produk 
akhir. 
 Demikian laporan magang kerja yang telah dilaksanakan di     
PT. Tomoko Daya Perkasa sebagai objek penulisan Tugas Akhir, data 
yang dipakai untuk Tugas Akhir adalah data tentang jumlah kerusakan 
produk dari jumlah hasil produksi. 
 
C. Pembahasan 
1. Proses Pembuatan Plastik Metalis 
 Sebelum ke proses produksi terlebih dahulu mengenal bahan 
dasar. Bahan dasar yang digunakan dalam proses produksi         
PT. Tomoko Daya Perkasa terbagi menjadi 2 golongan yaitu bahan 
dasar berupa plastik dan bahan dasar metalis. Pasokan bahan 
dasar plastik berasal dari supplier dan bahan dasar metalis. Jenis –
jenis plastik yang dapat di metalis adalah jenis plastik yang sudah 
di treatment.Proses treatment adalah proses yang dilakukan 
dengan cara plastik disemprot dengan cairan tertentu, sehingga 
pada bagian yang di treatment mengalami perubahan struktur 
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(permukaan tidak rata) yang mengakibatkan bahan metal dapat 
melekat pada plastik yang sudah di treatment. Tinggi rendahnya 
rekatan metalis tergantung pada proses treatment. Biasanya proses 
treatment ini dilakukan oleh perusahaan plastik yang membutuhkan 
jasa metalis.  
 Jenis- jenis plastik yang dapat dimetalis adalah sebagai 
berikut : 
a. Polyester(PET) 
Polyester adalah jenis plastik yang paling mahal karena struktur-
nya baik dan memiliki tingkat metallizing yang tinggi yaitu tingkat 
keretakan metal pada plastik yang tinggi sehingga metal tidak 
mudah hilang. Ukuran yang sering dijumpai adalah 20 mic, 18 
mic, dan 40 mic. 
b. Oriented Polypropylene(OPP) 
Jenis plastik ini adalah plastik yang mudah subek, biasanya 
digunakan untuk pembungkus baju. Ukuran yang sering 
dijumpai adalah 20 mic, 25 mic, 30 mic, 40 mic dan 50 mic. 
c. Cast Polypropylene(CPP) 
Jenis plastik ini adalah jenis plastik yang mudah melar, biasanya 
digunakan untuk pembungkus makanan. 
d. PVC 
Jenis plastik ini sekarang sudah tidak diproduksi lagi, karena 
alasan lingkungan yaitu tidak dapat didaur ulang. Jenis plastik 
ini berwarna kuning. 
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e. Low Density Polycthelene (LDPE) 
Jenis plastik ini sama dengan plastik Cast Polypropylene(CPP), 
memiliki struktur plastik yang tebal dan mudah melar. 
 Selain bahan dasar plastik, perusahaan juga menggunakan 
bahan dasar metalis diantaranya adalah sebagai berikut : 
1. Evaporatore Boat 
2. Alluminium Wire 
3. Graphite Foil 
4. Hydrocolag 
Sebagian besar bahan dasar metalis ini didatangkan dari luar 
negeri. Kebijakan ini diambil oleh perusahaan karena sebagian 
besar bahan dasar metalis tidak terdapat atau tidak diproduksi di 
dalam negeri. Selain itu bahan dasar impor biasanya memiliki 
kualitas yang lebih baik, sehingga mempengaruhi produk ahir suatu 
proses. 
 Proses produksi pembuatan plastik metalis dibagi dalam lima 
tahapan antara lain : 
a. Tahap Inspeksi Bahan Baku 
Pada tahap ini, dilakukan chek fisik bahan baku oleh bagian 
quality control (QC) dan penimbangan barang oleh BMK. Tahap 
ini dilakukan untuk menentukan plastik tersebut layak keproses 
berikutnya atau tidak, yaitu proses rewinding dan metallizing. 
Hal-hal yang dilakukan dalam proses chek fisik dan 
penimbangan barang adalah sebagai berikut : 
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1) Mencocokkan data barang dengan keadaan fisik barang, 
meliputi berat, panjang, jenis plastik, nomor seri dan lain-lain. 
2) Memeriksa plastik secara teliti untuk menghindarkan dari 
keadaan plastik yang robek, berkerut, yang tidak mungkin 
untuk dilakukan proses rewinding dan metallizing. 
3) Mengidentifikasi bagian plastik yang akan dimetalis yaitu 
bagian dalam plastik dan bagian luar plastik. 
b. Tahap Rewinding I 
Tahap ini dilakukan dengan cara penggabungan roll plastik 
yang akan dimetalis, dimaksudkan untuk mengurangi 
pemborosan dalam hal waktu dan biaya. Proses ini dilakukan 
dengan menggunakan mesin rewinding berukuran besar yang 
dioperasikan oleh satu operator. Jika pajang plastik tidak sesuai 
dengan yang diharapkan maka dilakukan penggabungan plastik 
dengan menggunakan doubletipe sehingga diperoleh panjang 
plastik yang diinginkan untuk dimetalis. Penyambungan plastik 
ini dalam dunia industri metallizing disebut joint. 
c. Tahap Metallizing 
Setelah melalui tahapan diatas, kemudian dilakukan proses 
utama yaitu proses metallizing dari plastik tersebut. Prinsip kerja 
plastik metalis adalah melapisi bahan yang berupa plastik 
dengan uap aluminium didalam tabung hampa udara (vacum). 
Langkah –langkah dalam proses metallizing antara lain : 
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1) Proses set – up mesin  
a) mesin dalam keadaan terbuka dan siap menurunkan 
plastik yang sudah dimetalis  untuk diganti dengan plastik 
lain. 
b) Bahan metalis diambil menggunakan katrol (lier) 
kemudian diletakkan diatas landasan (mallet). 
c) Main drum dibersihkan keraknya memakai scrap. 
d) Mempersiapkan core penggulung yang baru lalu 
dipasangkan ditempat core yang diambil tadi. 
e) Menyemprot dengan udara yang bertekanan pada 
masing-masing roll dan membersihkan ruang winding 
chamber. 
f) Memasang bahan yang siap untuk dimetalis  
g) Setelah plastik terpasang, lalu disambungkan pada core 
penggulung dengan perantara karet pemutar rool.  
h) Menentukan besarnya diameter awal (starting diameter) 
yang ada pada panel pengoperasian serta tentukan 
winding karakternya. 
i) Tekan tombol winding on lalu tentukan kekuatan 
pengereman diameter bahan asal (brake force) dan 
tegangan antara bahan asal dengan roll penggulung hasil 
metallizing (web tention). 
j) Plastik siap dimasukkan kedalam ruang tabung ruang 
hampa. 
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2) Proses pemetalisan plastik 
a) Setelah dilakukan set- up mesin, maka dilanjutkan 
dengan pemvakuman mesin yang dapat diketahui melalui 
thermovac dan jarum penunjuk harus berada pada angka 
10-3 mm bar. 
b) Tekan tombol Evaporator ON untuk mengaliri baut 
dengan panas listrik yang juga merupakan tungku 
penghasil uap aluminium dari proses mencairkan kawat 
yang berkadar alluminium kurang lebih 70%. 
c) Jika lampu Tr sudah mati dan panas boat sudah bagus 
dan merata, maka kita tekan tombol Alfeeder ON untuk 
memulai memberikan kawat pada boat yang 
kecepatannya bisa diatur dengan potensiometer dalam 
satuan mm / menit. 
d) Jika terjadi drop atau kevacuman menurun dikarenakan 
masih ada udara didalam ruangan winding dan ruang 
coating atau mungkin udara yang terselip disela-sela 
tungku, maka kita kecilkan dulu temperatur sampai 5000. 
e) Bersama jarum thermovac bergerak keposisi maksimal, 
kemudian tambahkan temperatur sesuai dengan keadaan 
atau kondisi boat panas maksimal kurang lebih 7800. 
f) Kecepatan kawat ditambah sampai 5 mm / detik. 
g) Lakukan uji coba jarak antara roll pressure dengan core 
penggulung lalu tekan tombol swivel arm approach 
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sampai penuh kemudian dikembalikan kira-kira 2-3 cm 
dengan menekan tombol swivel arm remove. 
h) Setelah mesin benar-benar vakum, selanjutnya tekan 
tombol start, kecepatan putaran mesin kita tambah sedikit 
demi sedikit dengan potensiometer web speed, ketika 
kecepatan putaran mencapai 2 m/detik, maka tombol 
shutter on ditekan dan berarti pemprosesan plastik 
dengan uap alluminium sudah terjadi. 
i) Proses metallizing dapat dilihat lewat kaca monitor,jika 
metal kurang tebal maka kecepatan kawat harus 
ditambah dengan menambah kecepatan putaran mesin 
kira – kira sampai 4 m / detik. 
j) Pengendalian jalannya metallizing dapat dilakukan 
dengan mengamati boat lewat teropong boat. 
k) Ketika proses penggulungan metalis yang perlu diperhati-
kan adalah tentionnya karena akan mempengaruhi hasil 
akhir gulungan metalis. 
l) Jika plastik hampir habis termetalis semua, sedangkan 
horn berbunyi bersamaan dengan itu tekan tombol reset 
horn. 
m) Cara mematikan mesin cukup tekan tombol widing stop, 
untuk bahan tertentu misalnya PET (jenis bahan PET) 
tombol swivel arm approach perlu ditekan agar as swifel 
maju menempel pada permukaan metalis dengan 
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maksud menghindari putaran balik atau dengan cara 
memperbesar starting diameter depan dan memperkecil 
starting diameter belakang, karena bahan ini tergolong 
sangat ringan atau getas sehingga mudah hancur. 
n)  Proses metallizing dianggap selesai jika kipas teropong 
boat mati, lampu evaporator mati dan tombol venting on, 
fungsinya meniup udara kedalam tabung hampa udara 
agar tekanan udara pada tabung tersebut sama atau 
sama dengan tekanan udara diluar tabung sehingga 
mesin dapat dibuka. 
o) Proses metallizing ini berlangsung berulang-ulang sesuai 
dengan bahan yang akan di metallizing. 
d. Tahap Rewinding II dan Slitting  
Setelah dilakukan proses metallizing kemudian dilakukan proses 
rewinding. Proses rewinding yaitu proses peng-gulungan plastik 
yang sudah dimetalis kemudian dikembalikan kepanjang asal 
yang sesuai dengan keinginan konsumen. Fungsi rewinding 
adalah memperoleh kualitas dari hasil metalis, karena pada 
waktu menggulung plastik kita harus memonitor bahan misalnya 
pada meter ke 2000 ditemukan plastik dalam kondisi cacat, 
maka harus dipotong kemudian disambung kembali dengan 
melakukan proses joint disetiap roll plastiknya tidak lebih dari 
satu joint. Sedangkan proses slitting dilakukan jika 
menginginkan pembagian lebar bahan menjadi dua atau labih 
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ukuran. Lebar untuk menslitting bahan 30-50 mm dipakai as 
penggulung khusus. 
e. Tahap Packing dan Pengiriman  
Tahap ini, merupakan tahap akhir dari proses produksi. Tahap 
ini dilakukan agar mutu produk tetap terjaga. Dalam tahap 
packing perlu dicantumkan pula data-data seperti pemberian 
nomor roll, nomor box, nomor DP, jumlah roll, keterangan 
adanya joint dan lain-lain. Setelah semua prosedur packing 















  39 
 Skema mengenai proses pembuatan plastik metalis dapat 
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2. Menentukan Rata-Rata Kerusakan Produk Per Unit  
 Hasil pengumpulan data diperoleh dari PT. Tomoko Daya 
Perkasa dalam satu periode yaitu dari bulan januari 2005 sampai 
dengan desember 2005. Pengujian dilakukan dengan analisis       
C-chart dengan data sebagai berikut : 
Tabel. III.2 
DATA KERUSAKAN PRODUK AKHIR PEMBUATAN PLASTIK METALIS  
DI PT.TOMOKO DAYA PERKASA METALLIZING INDUSTRI  
PALUR – KARANGANYAR TAHUN 2005 
 
(Sumber : PT.TOMOKO DAYA PERKASA) 
 
 Tabel diatas menunjukkan data kerusakan produk pembuatan 
plastik metalis pada PT.Tomoko Daya Perkasa dalam periode 
januari 2005 sampai dengan desember 2005. 
Langkah-langkah penyelesaian : 








Bulan Jumlah produksi 
(dalam meter) 
Jumlah produk yang 
rusak (dalam meter) 
Januari 163.800 450 
Februari 156.290 430 
Maret 141.520 320 
April 140.870 300 
Mei 137.970 350 
Juni 150.460 410 
Juli 163.290 300 
Agustus 154.350 295 
September 172.630 340 
Oktober 129.630 310 
November 120.780 330 
Desember 173.170 340 
Jumlah 1.804.760 4.175 
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=  4.175 
                      12 
= 347,9167 
b. Mencari standar deviasi 
sc  = C  
=   9167,347  
=  18,6525 
Jadi rata-rata kerusakan produk per unit dan standar deviasi 
pada PT. Tomoko Daya Perkasa sebesar 347,9167 dan 
18,6525. 
3. Menentukan Batas Pengendalian Atas dan Bawah 
 Berdasarkan jawaban nomor 2, maka dapat dihitung batas 
pengendalian atas dan bawah sebagai berikut : 
UCL = C3c s+  
 = 347,9167 + 3 (18,6525)  
              = 403,8742 
LCL  = C3c s-  
 = 347,9167 – 3(18,6525) 
 =  291,9591 
Berdasarkan data diatas dapat diketahui batas pengendalian atas 
sebesar 403,8742 serta batas pengendalian bawah sebesar 
291,9591. Hal ini menunjukkan bahwa pada bulan januari 2005 
sampai dengan desember 2005 kualitas produk yang dihasilkan 
masih belum memenuhi standar yang diharapkan. Sebab masih 
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ada yang out of control yaitu pada saat jumlah produk rusak 
sebesar 450,430 dan 410 (bulan Januari, Februari dan Juni). Hal ini 
menggambarkan bahwa PT. Tomoko Daya Perkasa masih harus 
memperbaiki dan menjaga kualitas produk. 
4. Penyebab Terjadinya Kerusakan Produk 
 Untuk mengetahui letak kesalahan, biasanya menggunakan 
analisis fish bone atau diagram sebab akibat. Adapun penyebab 
terjadinya kerusakan produk adalah sebagai berikut: 
                  Karyawan  
 Karyawan banyak 
 yang menganggur  
  Kurang memperhatikan 
 Pengawasan terhadap  Proses produksi 
 Karyawan kurang ketat 
 
 
 Mesin produksi 
 Sudah tua 
  
 Sering mengalami 
 masalah  
 
 
 Mesin  
a. Karyawan 
Karyawan mempunyai peran yang sangat penting dalam proses 
produksi. Untuk itu karyawan harus bekerja lebih giat. Kerusakan 
produk terjadi karena karyawan kurang memperhatikan proses 
produksi. Untuk itu karyawan harus senantiasa berjaga-jaga 
apabila terjadi kerusakan segera mangambil tindakan perbaikan 
agar jumlah kerusakan tidak terus bertambah. Sedangkan untuk 
Kerusakan produk 
  43 
menatasi masalah karyawan yang menganggur karena kurang 
memperhatikan proses produksi maka pengawasan terhadap 
karyawan perlu diperketat. 
b. Mesin 
Mesin merupakan faktor utama terjadinya kerusakan produk. 
Kerusakan produk terjadi pada saat proses produksi misalnya 
produk tersebut robek, berkerut, melipat dan menekuk, 
kerusakan produk terjadi karena mesin sering mengalami 
masalah (mesin sudah tua). Untuk itu perlu adanya perawatan 
rutin terhdap mesin-mesin produksi dan perlu pemeriksaan lebih 
















KESIMPULAN DAN SARAN 
 
 Berdasarkan penelitian, pengamatan, pembahasan serta evaluasi 
terhadap data informasi yang diperoleh maka dapat disusun kesimpulan 
dan saran sebagai berikut : 
 
A. Kesimpulan 
1. Ada lima tahapan dalam proses pembuatan plastik metalis antara 
lain : 
a. Tahap inspeksi bahan baku 
Pada tahapan ini, dilakukan check fisik bahan baku oleh bagian 
quality control (QC) dan penimbangan barang (plastik) oleh 
BMK. 
b. Tahap rewinding I 
Pada tahap ini dilakukan penggabungan roll plastik yang akan 
dimetalis. 
c. Tahap metallizing  
Prinsip kerja mesin metalis adalah melapisi bahan yang berupa 
plastik dengan uap alluminium didalam tabung hampa udara 
(vacum). 
d. Tahap rewinding II dan slitting  
Proses rewinding II yaitu proses penggulungan plastik yang 
sudah dimetalis kemudian dikembalikan kepanjang asal yang 
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sesuai keinginan konsumen. Sedangkan proses slitting 
dilakukan jika menginginkan pembagian lebar bahan menjadi 
dua atau lebih ukuran. 
e. Tahap packing dan pengiriman  
Tahap ini merupakan tahap akhir dalam proses produksi. Pada 
tahap packing perlu dicantumkan data-data seperti pemberian 
nomor roll, nomor box, nomor DP, jumlah roll, keterangan 
adanya joint atau tidak dan lain-lain. Setelah semua prosedur 
terpenuhi maka barang siap dikirim. 
2. Dari analisis control C-chart diketahui  
 Rata-rata kerusakan produk per unit sebesar 347,9167 
dengan standar deviasi sebesar 18,6525 dan batas pengendalian 
atas sebesar 403,8742 serta batas pengendalian bawah sebesar 
291,9591. Hal ini menunjukkan bahwa pada bulan januari 2005 
sampai dengan desember 2005 kualitas produk yang dihasilkan 
masih belum memenuhi standar yang diharapkan. Sebab masih 
ada yang out of control yaitu pada saat jumlah produk rusak 
sebesar 450, 430 dan 410 (bulan Januari, Februari dan Juni).  
3. Penyebab terjadinya kerusakan produk antara lain: 
a. Karyawan 
Kerusakan produk terjadi karena karyawan kurang mem-
perhatikan saat proses produksi. 
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b. Mesin 
Kerusakan produk terjadi karena mesin banyak mengalami 
masalah (mesin sudah tua). 
 
B. Saran 
1. Pengendalian kualitas produk yang dilakukan oleh PT. Tomoko 
Daya Perkasa sudah baik dalam arti pengendalian dilakukan tidak 
hanya pada produk akhir saja, tetapi pada semua aspek yang 
berkaitan dalam proses produksi mulai dari bahan baku, proses 
rewinding I, proses metallizing, proses rewinding II dan proses 
slitting serta tahap packing dan pengiriman. Namun, pada bulan 
Januari 2005 sampai Desember 2005 kualitas produk yang 
dihasilkan masih belum memenuhi standar yang diharapkan sebab 
masih ada yang out of control yaitu pada saat jumlah produk rusak 
sebesar 450, 430 dan 410 (Bulan Januari, Februari, dan Juni). 
Kerusakan itu disebabkan oleh kesalahan mesin dan pengawasan 
yang kurang ketat pada saat proses produksi oleh karyawan. 
2. Produk yang rusak sebagian besar diakibatkan oleh kesalahan 
karyawan dan mesin. Untuk itu perlu adanya perbaikan agar dapat 
menekan jumlah produk yang rusak, perbaikan itu antara lain: 
a. Meningkatkan kedisiplinan dan keahlian karyawan seperti 
memberikan pelatihan-pelatihan dan training di bidang 
pengendalian kualitas. 
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b. Karyawan sebaiknya melakukan pengawasan yang sangat ketat 
pada saat proses produksi dan menghentikan proses pada saat 
terjadi kerusakan produk dan segera melakukan perbaikan serta 
baru kemudian proses dilanjutkan. 
c. Motivasi kerja karyawan perlu ditingkatkan antara lain dengan 
meningkatan kesejahteaan karyawan seperti pemberian intensif 
bonus dan lain-lain agar karyawan lebih giat dalam 
melaksanakan pekerjaannya. 
d. Perlunya perawatan rutin terhadap mesin-mesin produksi dan 
perlunya pemeriksaan terlebih dahulu terhadap mesin sebelum 
mesin digunakan untuk proses produksi sehingga dapat 
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